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La pr^sente invention concerne un proc€d£ de fabrication d'un disque 
stratifU enregistr^ et eile vise plus particuiierement un proc6d£ de fabrication 
d'un disque enregistr£ comportant une couche ext^rieure de mature plastique 
conductrice, autour d r un noyau de matifere plastique. 
5 Le brevet am^ ricain n° 3 842 194 d£ crit un systeme de disque capacitif 

vid£o. Le disque vid£o objet de ce brevet est constitug d'un disque de mature 
plastique comportant une piste pourvue des informations audio, vid£o et de cou- 
leur, qui se pr^sentent boub la forme de configurations en relief de surface, 
disposes dans la surface du disque, la lecture, pour la restitution des informa- 
10 tions enregistr^es, £tant effectu^e a I'aide d'un style ou pointe de lecture. Le 
disque vid£o, d^crit daris ce brevet am^ricain, comporte un revStement m€tal- 
lique conducteur pour obtenir la conductivity n€cessaire a la prise capacitive des 
informations, et une mince couche d'un materiau di^iectrique recouvrant ce 
revetement rh€tallique. Une Electrode, sur la pointe de lecture, complete le 
15 condensateur. 

Des perfectionnements ont 4t6 apport€s a ce systeme, selon lesquels 
le disque est fabriqu£ a partir d'un materiau plastique conducteur comme d^crit 
dans la demande de brevet amdricain n° 105 550 d6p6a€e le 20 Decembre 1979 
par Fox et al. Une composition de moulage a base de chlorure de polyvinyie 

20 esrAm^langde avec des quantity s suffisantes de particules de noir de car bone 

finernerit div;s£es de telle fa^pn que la composition rSsultante pr^sente la conduc- 
tivity n€cessaire pour une lecture capacitive. Une mince couche de chlorure de 
polyvinyie entoure chacune des particules de carbone conductrice s afin qu'une 
mince couche diSiectrique soit pr^sente sur la surface. L'utilisation de matiere 

25 plastique conductrice ^limine la necessity de la presence de couches m£tal- 

iique et di^lectrique sdpar^es sur la surface du disque ce qui se traduit par une 
simplification de la fabrication du disque. 

Le disque d^crit dans la demande de brevet am€ricain Fox, mentionn^e 
ci-dessus, est obtenu en r^alisant une ebauche ou pr^forme d'une composition 

30 de moulage remplie de noir de carbone et en plajant cette pry forme enfre les 
plateaux d'une presse de moulage. Les plateaux chauff€s sont referm^s contre 
la pr^forme, avec application de pression pour amener le materiau consti- 
tuant la pr^forme a s'lcouier radialement vers l'extiSrieur pour remplir la 
cavity dc moulage constitu* par les plateaux. Ce proc^d^ est d£crit dans la 
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demande de brevet am£ricain n° 066 769, d^pos^e le 30 Avril 1979, par M. L. 
McNeeiy intitule "Preforme de Disque video et procedS de fabrication d'un 
disque Si partir de cette pr£forrhe n . La preforme peut Stre r^alis^e dans un 
moule qui transfer e automatiquement la pr€forme dans Le dispositif de moulage 
5 du disque. Un tel mouje est d^crit dans le brevet am^ricain n° 4 281 816. 

Dane le disque enregistre, d^crit dans la demande de brevet ame*ricain 
105 550, citie ci-dessus, bien que des particules de noir de carbone ne soient 
n^cessaires que sur les surfaces du disque pour realiser ies surfaces eLectri- 
quement conductrices, les particules de noir de carbone s'etendent dans tout 
10 le volume du disque. II serait done preferable de limiter la presence des par- 
ticules de noir de carbor-D aux surfaces des disques ce qui permettrait de r€- 
duire la quantity de noir de carbone utilise e pour la fabrication d'un disque, 
et done de diminuer le prix de revient du disque. 

On connaft des disques eriregistf^s comportant des couches de surface 
15 en un mat^riau different k partir du noyau du disque et ii existe diver ses tech- 
niques pour fabriquer de tels disques stratifies. Selon Tune de ces techniques, 
on place une plurality de feuilles, par exemple une feuille du materiau de noyau 
entre deux feuilles de mat<6riau ext€rieur, entre ies deux plateaux de moule. 
Les plateaux chauff^s sont refermis contre ies feuilles iamin^es afin d'aseurer 
20 la liaison des feuilles et d^mprimer la configuration en relief de surface dans 
les couches de surface. Cette technique est illustr£e notamment par lee brevets 
am^ricains n° 3 247 298 et 3 584 094. Selon une autre technique, on place une 
preforme du materiau constituant le noyau entre deux feuilles du materiau ext6- 
rieur, entre les plateaux du moule. Cette technique est dScrite dans le brevet 
25 am^ricainja* 2452821. Une. autre technique consiste d utiliser un.e feuilles d'un 
materiau de noyau. Cette technique est dScrite dans les brevets am^ricains 
n° 4 213 922 et 4 248 818. 

Un problfeme qui se pose dans chacune des techniques connues cities 
ci-dessus pour la fabrication d'un disque stratifie est qu'elies n^cessitent la . 
30 manipulation d f une plurality de composants, notamment d l une plurality de 

feuilles, ou d'une feuille et d'une ou plusieurs pr^formes. Par consequent, il 
serait preferable de pouvoir fabriquer un disque stratifie comportant une 
couche condtictrice exterieure entourant un materiau de noyau, " en utilisant une 
preforme unique du type deer it dans la demande de brevet arnericain 
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n* 066 769, cite"e ci-dessus. 

La prSsente invention a done pour objet un proc^d^ de fabrication d'un 
disque stratifie enregistre". qui comporte des couches de surface exterieures 
en un premier mat^riau, sur les cdtfis opposes d'un mat€riau constituant un 
noyau, ce proced€ consistant a realiser une preform* comportant un e couche 
de surface du premier mat^riau entou rant le mate riau du noyau. La prgforme 
est placee entre les plateaux d'une presse de moulage qui, lorsqu'ils sont 
chauffes, sont referrals contre la preforme afin d'amener les materiaux de la 
pre-forme a s'€couler radialement vers l'exterieur. sous I'effet de la pression 
exerceV par. les plateaux jusqu'a ce que les mat^riaux remplissent la cavite 
du moule- realise e entre les plateaux afin de former le disque stratify. Le 
disque ainsi moule est ensuite refroidi pour durcir les mat^riaux qui le consti- 
tuent. 

D^autres caracte*ristiques et avantages de cette invention ressortiront 
de la description faite ci-apres en r^«rence aux des sins annexes qui en 
iilustrent un exemple de realisation depourvu • de tout caractere Limitatif. Sur 
les des sins ': 

- la figure 1 est une vu e en coupe d'un disque stratifie' enregistre". realise 
par le proc^de" selon la pre"sente invention ; 

- la figure 2 est une vue schematique d'un dispositif utilise pour la fabri- 
cation de la preforme, mise en oeuvre dans le proce'de' selon cette invention; 
r la figure 3 est une vue en coupe partielle de la tuyere d' injection utilised 
dans le dispositif represent^ sur la figure 2 ; 

- les . figure s 4 > 9 sont des vue s en coupe de moule de preforme illustrant 
les diverses Stapes de fabrication de la preforme utilis^e pour la mise en 
oeuvre du proc£d£ selon 1 'invention, et 

- les figures 10 et 1 1 sont des vues en coupe d'une partie d'un dispositif 
de moulage par compression, illustrant les diverses e'tapes de procede' 
selon i'invention pour la fabrication d'un disque stratifie 1 . 

On se revere aux dessins et notamment a la figure 1, sur laquelle un 
disque enregistre", realise" bous la forme d'un disque vid^o a 6t6 d£sign£ dans 
son ensemble par la re^rence 10. Le disque 10 est constitug d'une plaque 
circulaire, plate comportant un noyau ou Sme 12, en un materiau plastique, 
etune couche de surface 14, constitute d'une matiere plastique contenant des 
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particules de noir de car bone. Le mate*riau constituant la couche de surface 14 
peut presenter la meme composition que ceile d<Scrite dans la demande de brevet 
americain n* 105 550, de"crite ci-deasus. Comme connu, la couche de surface 
14 s^tend totaiement autour du-myau 12, y compris le bord p6riphe*rique et la 
5 surface de | ! ouverture 16, provoqueV au travers de la pa.rtie centrale du disque 
10. Cependant, il n'est pas essentiel que la couche de surface 14 s'^tende sur le 
bord pe"riphe*rique du noyau 12. Bien que la proportion (en % en poids) de la 
partie du disque 10 constituant le noyau 12 peut varier, en mettant en oeuvre 
le prdce'de' objet de cette invention, on a realise* des disques 10 dans lesquels 
10 le noyau contient jusqu f a 69% en poids du total du disque. Comme on peut Le 

- voir sur le des sin/ le disque 10 comprend une partie centrale 18 qui n'est pas 

' ■■; enregistre* e, une bordure externe £troite 20 et une partie interme'diaire 22 qui 
, contient l , infprmation enregistre'e. 

II eat n^cessaire que la couche de surface 14 soit constitute d ! une compo- 
15 sition de moulage thermoplastique conductrice, choisie de maniere a r€aliser 
un enregistrement et une lecture capacitive de ^information contenue dans le 

- disque. De pr^ft rence, on utilise du chlorure de polyvinyle contenant des 
particules de car bone conductrices. Cependant, le noyau 12 peut etre constitu6 
de n'importe quelle composition de moulage thermoplastique, choisie de pre*f£- 

20 . rence parmi les compositions moins coUteuses qu6 le mate*riau constituant la 

couche de surface. Par consequent, le noyau 12 peut 8tre constitu€ par la merne 
matiere plastique que la couche de surface 14, mais sans par ticuies de noir de 
carbone, qui augmentent le coUt du mate'riau, ou de tout autre poiymere ou 
copolymeres de chlorure de vinyle. En variante, le noyau peut etre constitue* de 

25 mate'riau conducteur de rebut ayant subi un broyage. Ces mat^riaux de rebut 
peuvent provenir de disques ddfectueusement moulds et/ou de debris resultant 
de l'lbarbage de disques moulds. 

Le disque 10 est realise* a partir d'une pr^forme 24 representee sur 
la figure 10. Cette pre*forme est constitute d'une partie de noyau 26, en mate*- 

30 riau thermoplastique et d'une partie exte"rieure 28 en matiere plastique conduc- 

trice, entourant la partie du noyau 26. La prtforme 24 prtsente la forme et 

• * ■ ■ 

possede les dimensions indique'es dans la demande de brevet am^ricain n° 

066 76$ mentionne'eB ci-dessus. En g£ne*ral, la pr6forme comporte une p£ri- 

phe'rie externe circulaire iO, des surfaces supe*rieure et infe*rieure circulaires 
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et planes 32 et 34, respectivement et des parties de surfaces coniques 36 et 
38 qui s r €tendent entre la p€riph£rie externe 30 et les surfaces 32 et 34 respec- 
tivement. Comme cela est dScrit dans la demande de brevet am^ricain cit£e 
ci-dessus, le but de cette forme est de r€duire 1 un minimum des d^fauts de 
surface d* disque moul£ termini 10, qui pourraient provenir de i'air ou de 
gaz emprisonn£ entre la pr^forme 24 et les surfaces du moule. 

On se r£ffere maintenant ^ la figure 2 sur laquelle on a design^ dans son 
ensemble par la r£f£rence 39, un dispositif permettant de fabriquer la pr£forme 
24. Le dispositif 39 est constitu£ par un moule en deux parties 40 qui sera 
d€crit en detail ci-aprfes. La partie supgrieure 42 du moule 40 est mont^e sur 
l'extr^mit^ du piston .44 d'un y£rin hydraulique 46, permettant le d^placement 
de la partie sup€rieure 42 du moule, par rapport Si la partie inferieure 48 du 
moule 40. Une tuyfere d'injection 50 ei forme d'Y, est relive au fond de la 
partie inferieure 48 du moule et des extrudeuses s£par£es 52 et 54, sont reliees 
aux bras 56 et 58 de la tuyfere 50. L'une de ces extrudeuses, telle que l'extru- 
deuse 52, contient la matifere plastique conductrice et Tautre extrudeuse, telle 
que l'extrudeuse 54, Contient k matifere plastique devant constituer le noyau, 
jpar exempie une matifere plastique non conductrice. 

On Be r£f fere maintenant k la figure 3/ Sur cette figure 3, on voit en 60 
une branche de la tuyfere 50 qui constitue l'extr^mite de sortie de la tuyfere 50. 
Cette branche 60 contient une chambre alio ng£e 62 present ant une ouverture 64 
a une extr€miU et s^tendant vers l'extr^mit^ de la branche 60. Un conduit 66 
attend i partir de l'autre extr£mit£ de la chambre 62, au travers du bras 56 
de la tuyfere 50. Un second conduit 68 s ! £tend I partir de l'autre extr€mit€ de 
la chambre 62, au travers du bras 58 de la tuyfere 50. Un tube 70 s'£tend le long 
de la chambre 62, ce tube comportant une extr£mit€ adjacente Si l ! ouverture 64, 
dont elle est cependant espac&e. Par consequent, le tube 70 constitue un pro- 
longement de conduit 68 et il sera situS i l«int£rieur de la chambre 62, qui 
l f entoure totalement. 

Comme on peut le voir sur la figure 4, la partie sup£rieure 42 du 
moule, comporte une cavity concave de moulage 72, m£nag£e dans sa surface 
qui fait face k la partie inferieure 48 du moule 40. La cavit£ de moulage 72 
possfede une forme qui correspond a celle d'une partie de la pr^forme 24. A 
cet effet elle possfede une partie de fond plate 74, une partie conique 76, qui 
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s tend & partir de la partie de fond 74 et unc partie cylindrique 78 attendant 
k partir de la partie conique 76, La partie infe*rieure 48 da mouie 40 possede 
une portion. cylindrique 80 dont lee dimensions sont choisies de fagon qu'elle 
puisse s'ajuster dans la partie cylindrique 78 de la cavity de moulage 72, et 
5 un rebord 82 faisant sailLie radialement vers I'exterieur k partir de la portion 
cylindrique 80. La partie inf^rieure du moule 48 possede une cavity concave de 
moulage 84, m^nag^e dans la surface de la partie cylindrique 78 qui fait face k 
la partie supe*rieure 42 du moule. La cavite* de moulage 84 pre*sente une partie 
conique 86 attendant k partir de la pe>iphe*rie de la portion cylindrique 80, vers 
It) une ouverture 88, au travels de la partie inf6.rieure.48' du moule vers le fond 
de la cavite* 8i4. L^xtr^mit^ de la branche 60 de la tuyere 50 vient s'ajuster 
dans 1 'ouverture 88 de maniere St constituer un fond sensiblement plat de la 
cavite* de moulage 84. 

Afin de constituer une pr€forme 24 dans le moule 40, le ve"rin 46 est 
15 actionne* pour d£ placer la tige de piston 44 et la partie supe*rieure 42 du moule, 
vers la partie inf^rieu re 48 de ce moule! jusqu'a ce que la partie cylindrique 
80 de la partie inter Leu re 48 du moule soit situ^e a I'int^rieur de la cavite" de 
moule 72 et que la partie sup6rleure 42 du moule 40 vienne s'appliquer sur le 
bord 82 de la partie inf^rieu re 48. Dans cette position dee parties de moule 
20 42 et 48, le volume contenu a lUnt^rieur des cavite*s de moule 72 et 84 est 
infe'rieur au volume de'sire' de la pre*forme 24, L'extrudeuse 52 est mise en 
action afin d'extruder la matiere plastique conductrice 90 au travers du conduit 
66, dans la chambre de la tuyere 62 et au travers de i'ouyefture 64, dans la cav 
vit€ du moule, comme on peut le voir sur la figure 4. 
25 Lorsque les cavit<e*8 de moulage 72 et 84 contiennent la quantity de*sir€e 

de matiere plastique conductrice 99, on interromptle fonctionnement de I'ex- 
trudeuse 52 et on met en action l'extrudeuse 54. On extrude ainsi la matiere 
plastique 92 devant constituer le noyau, au travers du conduit 68 de la tuyere, 
du tube 70 et de l'ouverturc 64, dans les cavit^s de moulage. Comme on le 
30 voit de l'examen de la figure 5, la matiere plastique 92 devant constituer le 
noyau est repoues£e dans le centre de la matiere plastique conductrice 90, 
dans le moule 40 et elle cpnstitue la partie du noyau ,26, tout en repoussant 
ver 8 I'exterieur la matiere plastique conductrice 90. Lorsque la matiere plas- ' 
tique 92, devant constituer le noyau, est repouss^e dans le mat^riau condacteur 
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90, la partie supfirieure 42 du mouie est €ioign€e de la partie infe*rieure 48 
pour augmenter le volume situ^ k rinte*rieur des cavite*s de mouLage 72 et 84, 
jusqufc ce que le bord de la partie cylindrique 80 de la partie de mouie infe- 
rieure 48 soit situe*e k ^extr^mite* de la partie cylindrique 78 de ia cavity de 
mouie 72. Comme on le voit sur la figure d, dans cette position des parties de 
mouie 42 et 48, le volume forme* par les cavite*s de moulage 72 et 84 est £gal 
au volume desire' de la pr^forme 24, 

Lorsque la quantity de* sir e*e de matiere plastique 92 devant constituer 
|e noyau, a 6t6 extrude*e dans les cavite*s de moulage 72 et 84, on arrete le 
fonctionnement de l'extrudeuse 54 et on remet en action I'extrudeuse 52. Comme 
on petit Le voir sur la figure 7, ceci a pour re'sultat d'amener urie certaine 
quantity de mature plastique conductrice 90 & etre extrude> dans Touverture 
64 de la tuyere 50 pour interrompre par pincage le cordon d'arrivee de la 
matiere plastique constituant le noyau 92 et obtenir ainsi que la couche exte*- 
• rieure 28 de la matiere plastique conductrice 90 entoure totaiement le noyau 
26, comme on peut le voir Bur la figure 8; ■ Le fonctionnement de I'extrudeuse 
52 est alors interrompu et on actionne le ve*ria 46 afin qu'ii exarte la partie 
de mouie 42 de U partie 4.8. On de* gage ainsi ia pre*forme 24 dans le mouie 40 
ce qui permet de I'eniever de celui-ci. 

La quantity approprie*e de chaque mate*riau conducteur et de noyau extru- 
ded dans le mouie 40 est commanded et contr6ie*e par la dure*e de fonctionnement 
de chaque extrudeuse52 et 5>4. Les cycles de fonctionnement des extrudeuses 52 
et 54 peuvent etre controls & 1'aide de systemes cornpte -temps re*glabies, 
connects dans les circuits eMectriques de commande des extrudeuses. En va- 
riants la quantit6.de mat^riau de noyau extruded dans le mouie 40 peut etre 
commanded et controlled par un commutateur de limite sur ia partie supedieure 
4? du mouie, qui est actionried lorsque les parties de mouie s'edarterit de la 
distance dedired. 

Afin d'injecter les matieres plastiques dans le mouie 40, ces matieres 
sont chauffeds jusqu'k une temperature qui leur permet de s'edouler. Lorsque 
la matiere plastique conductrice 90 est injected dans les cavited de mouie 72 
et 84, eiie vient frapper la surface de la cavite* du mouie 72, qui est plus 
f roide que la matiere plastique 90 et elie se refroidit le*gerement afin de 
commencer la realisation de la pre"forme 24. De la matiere plastique addition* 
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Belle, soit de matiere conductrice soit de la matiere destine e i la formation 
du noyau, pe*netre dans les cavite*s du moule et elle deplace la matiere la plus 
chaude qui possede la viscosite* la plus faibie. La mature plaBtique conductrice 
90, qui est au contact des surfaces des cayitSs du moule se refroidit fortement 
5 de maniere & devenir suffisamment rigide pour coneerver la forme de la pre" - 
forme et permettre son enlevement du moule 40 lorsqu'on s£pare totalement 
les parties 42 et 48 du moule. De meme, en utilisant un moule en trois parties 
du type demerit dans le brevet ame*ricain n° 4 281 816, cite* ci-dessue, la pre*- 
forme terminer peut etre transferred, de facon automatique, du moule k une 
10 presse de mouiage de disque s. 

Afin de former un disque 10 h partir de la pre*forme 24, cette derniere 
est placed dan* une presse de mouiage 94, dont une partie a 6t6 representee sur 
les figures 10 et 11. La presse 94 comporte des plateaux sup€rieur 96 et inf£- 
rieur 98, qui sont months de maniere que Pun d'eux au moins soit mobile par 
15 rapport & 1 'autre. Lea plateaux 96 et 98 comportent des ouvertures centrales 
aiigne*es 100 et J02 respectivement, dans lesquelles sont montSes des plaques 
de centrage 104 et 106 respectivement. Des e*tampes 108 et 1 10 sont monies 
sur lea surfaces oppose*es des plateaux 96 et 98, respectivement, Les £tampes 

108 et 1 10 eont constitutes de plaques mdtalliques minces doht la surface com- 

• • ■ ■• 

20 porte en nSgatif, lUmpression devant Stre appiique*e sur la surface du disque 10, 
Les ttampes 108 et 1 10 sont fixeds en partie sur les plateaux 96 et 98 & l'aide 
des plaques centrales 104 et 106, respectivement, Une broche 112 pour la for- 
: mation du trou central traverse la plaque centrale 104 du plateau supirieur 96, 
en pouvant coulisse? dans cette derniere. 
»5 Lorsqu'on veut re*aliser un disque enregistrt 10, les plateaux 96 et 98 

sont 8<par<8 et la pre*forme 24 est placed entre ces plateaux, les surfaces 
Bupe'rieure et infe*rieure 32 et 34 de la prtforme 24 e*tant plactes directerrient c 
entre les plaques centrales 104 et 106. Les plateaux 96 et 98, les plaques 
centrales 104 et 106 et la broche 116 de formation du trou central, sont chauffe* 
30 et les plateaux 96 et 98 sont d£piaced I'uri vers l'autre de maniere I, venir au 
contact de la pre*forme 24. La chaleur d6 gaged par les plateaux 96 et 98 
chauffe la pre*forrne 24 de facon que, lorsque les plateaux 96 et 98 sont rap- 
proched l ! un de l'autre, les matediaux chauffed constituant la prtforme 24 sont 
repoussed radiaiement vers I'extedieur, de maniere & remplir totalement la 
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cavite du moule, r^alis^e entre les plateaux 96 et 98, lorsqu'ils sont totalement 
fermes. La broche 112 est d^plac^e au travers du materiau de la pr€forme 24 
pour repouseer le materiau et former un trou central dans le disque 10, comme 
oa.peut le voir sur la figure 1 1. Lorsque les plateaux 96 et 98 sont completement 
5 rapproch^e et que la broche 112 formant le trou central a 6t6 repouss^e au 
travers du materiau de la pre'forme 24, les plateaux 96 et 98 et la broche 112 
sont refroidis pour fair e durcir le materiau constituant le disque 10. Les pla- 
teaux 96 et 98 sont eneuite eloigns Pun de 1 'autre pour permettre I'enlevement 
du disque terming 10. 

10 Lai tituiaire a constate que lorsque le materiau de la pr^forme 24 est 

repousse* radialement vers l'exte'rieur, par les plateaux 96 et 98, le materiau 
constituant la partie du noyau 26 s'ecoul-e radialement vers l ! exte*rieur, mais 
demeure a l'interieur du materiau conducteur constituant la partie exte*rieure 
28, afin de former le disque 10 comportant le noyau 12 ayec la couche de sur- 

15 face 14 en materiau conducteur. De meme, lorsque la broche 112 est repouss^e 
au travers de la pre'forme 24, le materiau conducteur 90 est repousse dans le 
trou forme* dans le disque, si Men que la surface du trou est recouverte du 
materiau conducteur. 

Cependant, afin d'empecher toute rupture du materiau 92 constituant le 

*••••■ 

20 noyau 92, au travers du materiau conducteur 90 vers la surface pendant le 
passage du disque 10, le materiau 92 constituant le noyau doit presenter une 
viscosity sensiblement e*gale ou plus grande que la viscosity du materiau conduc- 
teur 90. La viscosity de chacun des mat^riaux, lors du pressage de la pre'forme 
pour obtenir un disque, depend de la composition des mate*riaux utilises et de la 

25 temperature du materiau au moment du pressage de la pre'forme. La tempera- 
ture des mate*riaux particuliers de la pre'forme depend de la temperature que 
subis sent les mat^riaux et qui commence par I 1 injection des materiaux dans 
le moule 40 de la pr6forme, Lorsque le moulage de la prdforme 24 est termini, 
la partie ext^rieure 28 du materiau conducteur 90 peut etre plus froide et done 

30 presenter une viscosity plus elevee que la partie du noyau 26 du materiau 92. 
Lorsque la pre'forme 24 est transferee de son moule 40 a la pr esse de moulage 
94, ia difference de temperature entre la partie exterieure 28 et la partie de 
noyau 26 peut diminuer, en fonction du temps de transfert de la preforme 24 
vers la presse de moulage 94. Lorsque la difference de temperature diminue, 
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la difference de viscosity entre les deux parties 28 et 26 diminue egalement. 
Lorsque les plateaux chauffe a 96 et 98 de la presse de moulage 94 sont amends 
au contact de la pr^forme 24, la tempie rature de la partie exterieure 28 aug- 
mente plus vite que cell e de la partie de noyau 26; Par consequent, la viscosity 
5 de la partie exterieure 28 d^croit par rapport k la viscosity de la partie de 

noyau 26. Eh commandant et en contr6iant la temperature des plateaux 96 et 98 
et le cycle de dur^e du moulage, on peut abaisser la viscosity de la portion 
exterieure 28 de manifere quelle soit sensiblement Sgale ou inf^rieure k celle 
de la partie de noyau 26 lorsque la pr^forme 24 est compxim€e pour former le 

10 disque 10. : 

Les exemples qui suivent et qui n«ont bien entendu, aucun caractfere 

limitatif, illustrent ^invention. 

Exemple 1 

On a realise des pr^formes du type represente sur la figure 10, en uti- 
15 lisant un dispositif tel que repr£sente sur la figure 2. Les pr^formes comprc- 
naient 114 grammes de matiire plastique conductrice exterieure et 54 grammes 
de matifere plastique interieure afin d'obtenir 32% en poids de mat^riau non 
conducteur dans la pr^forme, Le mat^riau conducteur etait constitue d'une 
mature plastique a, base de chlorure de polyvinyle contenant des particules de 
20 ttoir de carbone finement divis€es et des additifs classiques tel que d^crit dane 
le brevet am^ricain n° 4 228 050. Le mate riau non conducteur etait constitue 
d f un chlorure de polyvinyle contenant des pigments de bioxyde de titaiie et des 
lubrifiants. Les extrudeiises utilisees etaient des extrudeuses Brabender & vis 
de 19 mm, chaque extrudeuse etant chauffee : i son extremity d'entr^e, du 
25: c6te de l'alimentation du mat€riau, kune temperature de 160° ; i son extremite 
de sortie, adjacentea la tuyfere, a une temperature de 180°C et entre see 
extremites, a une temperature de 170°C. Les bras ou branches de la tuyere 
etaient ckiauffes a 180*C. La vitesse de rotation de I'extrudeuse pour la matifere 
plastique conductrice etait de 100 tours/minute et la vitesse de l'extrudeuse 
30 pour la mati^ere plastique non conductrice constituant le noyau etait de 80 tours/ 
minute. Chaque. partie de moule a ete chauffee i 1 32 °C environ. Les prfiformes 
pnt ete placees dans une presse k 4 postes, similaire a celle representee sur 
la figure 10. sauf qu'elle ne comportait pas de broche de formation de trou 
central et que les parties centrales des deux etampes etaient fixees aux plaques 
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du moule par des plaques de centrage pre*sentant des surfaces relativement 
plates. On a realise* 16 disques comportantun noyau non conducteur et une 
couche ext€rieure conductrice. Aucune rupture de mate*riau blanc constituant 
le ^pyau n'a e*te* observe'e. Des trous centraux ont €i€ individuellemertt perc6s 
5 au travers de chaque disque. 
Exemple II 

On a realise" des prjSformes de la meme fagon que dans Pexemple I, 
sauf que chaque pre*forme contenait 102 grammes de matiere plastique conduc- 
trice exte>ieure et 66 grammes de matiere plastique inte*rieu re non -conductrice 
10 afi^ d'obtenir 39% en poids de matiere plastique non conductrice. A partir de 

ces pre*formes on a presse* trois disques de la maniere de*crite dans l T exemple I. 
Exemple III 

On a realise* des prgformes de la meme fa^on que dans i f exemple I, 
sauf que chaque prSforme contenait 52, 5 grammes de matiere plastique conduc- 
15 trice exte*rieure et 106 grammes de matiere plastique inte*rieure non conduc- 
trice afin d'obtenir 66, 9% en poids de matiere plastique non conductrice. De 
rnSme, les bras ou branches des extrudeuses de la tuyere ont 6t6 chauffers de 
la maniere suivante : 

Matiere plastique conductrice Matiere plastique non 
20 conductrice 
Extre*mite* d J entre*e 170°C 160°C 

Partie interm£diaire 180*C 165°C 

Extre*mite* de sortie 185*0 175°C 

Tuyere 175°C 175°C 

25 La viteese de rotation de l'extrudeuse de la matiere plastique conduc- 

trice e"tait de lOO tours/min et ceile de l'extrudeuse de la matiere plastique 
non conductrice e*tait de 20 tours/min. La partie superieure du moule a ete 
chauffe*e £ 115, 6°C et la partie infSrieure du moule a £te* chauff£e a 126, 7 °C. 
On a moule* 12 disques un utiiisant lesdites pr6formes et en mettaht en oeuvre 
30 Le proce*de* demerit dans i'exemple I. 
Exemple IV 

On a realise* des pre*formes de la meme fa^on que dans I'exernple III, 
sauf que chaque pre'forme contenait 53 grammes de matiere plastique conduc- 
trice et 106 grammes de matiere plastique non conductrice. afin d'obtenir 66% 
35 en poids de matiere plastique non conductrice. Les pr£formes ont it£ mouses 
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dans une press© de moulage fabriquge par le firme suSdoise n ALpha-Toolex 
Company 11 , de fagon & obtenir des disques. La presse utilised etait de concep- 
tion identique k celle illuetre'e par la figure 10. On a realise* 10 disques compor- 
tant chacunun trou central et dans lesquels la couche de matiere plastique non 
conductrice B f e"tendait dans la paroi du trou, 
Exemple V 

On a realise* des preformes de la maniere decrite k i'exemple I, sauf 
que chaque preforme contenait 49 grammes de rnatiere plastique conductrice 
ext^rieurle et 1 19 grammes de rnatiere inte"rieure non-conductrice, afin d'obte- 
hir 70, 8% en poids de rnatiere plastique non conductrice. Les bras ou branches 
de Uextrudeuse.de la tuyere ont 6t6 chauffe*s de la fagon suiyante : 

Matiere plastique conductrice Ma tier e plastique non - 

conductrice 

Extr^mitg d' entree 170°C . 155°C 

Partie intermediate 180°C 155°C 

Ext r e*mite* de sortie . 190°C 155°C 

Tuyere 170°C . 160°C 

La vitesse de rotation de l'extrudeuse de la matiere plastique conduc- 
trice etait de 130 tours/minute et celle de l ! extrudeuse de la matifere plastique 
non- conductrice etait de .180 tours/minute. Le moule de la pre*forme compor- 
tait des parties de moule de forme cylindrique qui ont ete* chauffe~es k 138 °C 
environ. On a mouW huit disques, k partir .de ces preformes et de la maniere 
decrite k l 1 exemple I. Lors de la fabrication de ces disques, on a fait varier 
le temps qui s^couie entre l ! enlevement des preformes du moule de pre'forme 
et la mise en place des preformes dans le moule de disque. Trois de ces 
disques ont e*t£ moulds k partir de preformes transferees directement du moule 
de pre'forme dans le moule de disque avec un d€lai le*gerement inferieur k 15 
secondes. Un disque a 6t6 moule St partir d'une preforme pour Iaquelle la 
dur^e du transfert etait egale & un cycle de la presse de moulage de disque, 
legerement sup^rieure k 45 secondes. On a mouie* trois disques k partir de 
preformes pour lesquelles la durde de. transfert etait egale I deux cycles 
de la presse de moulage de disque, l^gerement supe*rieure k 90 secondes. Un 
disque a €t€ mouU k partir d'une preforme pour Iaquelle la dur£e de transfert . 
etait egale k trois cycles de la presse de moulage de disque, legerement supe- 
rieure Si 135 secondes. 
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Quelques ruptures de la matiere plastique interne non-conductrice dtaient 
visibles sur tous les disques produits. On a d€couvert cependant que le nombre 
de ces ruptures diminuait lorsqu'on augmentait la dure*e du transfert de la pre- 
forme & la presse de moulage du disque. Les disques forme's k partir des pre- 
formes, qui sont imm^diatement transfers k la presse presentaient les pires 
ruptures alors que les disques realises 2i partir de la pr^forme ayant un temps 
de transfert e*gal k trois cycle's, presentaient un hombre de ruptures considera- 
blement r^duit. Les ruptures sur ces disques etaient dues au passage d'une 
pr£forme qui contenait un materiau interne pre"sentant une viscosity k I'etat 
fondu, infe*rieure k celle du materiau extSrieur. En r€alisant Le moulage des 
pre*formes dans un mouie qui pr^sente une temperature inf^rieure a celle de 
la matiere plastique extrude*e, le materiau ext^rieur de la preforme moule 
serait k une temperature inferietire k ceUle de materiau interieur, ce qui se 
traduirait par des viscosity s diff€rentes, Etant donne que La dur6e du transfert 
de la preforme vers la presse de moulage des. disques augmente, le materiau 
interne devient plus froid ce qui se traduit pas une distribution plus uniforme 
de la temperature dans la preforme. 11 en decoule que les viscosit^s des deux 
materiaux deviennent plus proches. Lorsque les viscosites des deux mate riaux 
deviennent plus proches, il existe moins de ruptures de materiau interne comme 
le montrent les resultats ci-dessus, 

II demeure bien entendu que cette invention n'est pas limitee aux divers 
exemples de mise en oeuvre decrits et/ou representes ici, mar* quelle en 
englobe toutes les variantes. 
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REVINDICATIONS 
1; - Proc£d6 dc fabrication d'un disque stratifie* enregiBtre" (10) qui 
comporte une couche de surface ext€rieure (14).enun premier rnat^riau, sur 
lea c6te*s opposes d'un mat£riau de noyau (12), car ^cte* rise" en ce qu'il consiste : 
5 - a former une pre*forme (24) pre*sentant une couche de surface (28) du pre- 

mier mat£riau entourant ie' mate*riau (26) constituant le noyau ; 

- a placer ladite pr^forme (24) entre les plateaux {96, 98) d'une presse de 
moulage (94) ; 

- a chauffer lee plateaux et a les refermer pour les appliquer contre la pr£- 
10 forme (24) afin de chauffer cette derniere a une temperature pour laquelle les 

mate>iaux constituant la pr^forme s'Scoulent radialement vers I'extSrieur, 
sous I'effet de la pressibn deB plateaux (96, 98) jusqu'a ce que les mate*riaux 
remplissent la caviteVde moule reVlisiSe entre les plateaux, afin de former ie 
disque stratifie* (10) et enfin 
15 - a refroidir le disque moule* (10) afin de durcir les mate*riaux constituant 
celui-ci. 

2. - Proce*de* selon la revendication 1, caractelrise" en ce que ie premier 
matSriau est une matiere plastique conductrice et en ce que le mate*riau consti- 
tuant le noyau est une matiere plastique non conductrice. 
20 3. - Proce'de* selon la revendication 1, caracte*rise* en ce que le premier 

mat^riau est une matiere plastique conductrice jet en ce que ie matSriau consti- 
tuant le noyau est constitue* d'un mat€riau de rebut brbye\ pre*sentant la mSme 
composition que ie premier materiau. 

4. - Proce'de' selon l'une des revindications 2 et 3, caract^rise* en ce 
25 que le premier mate"riau est une matiere plastique me\iange*e a des particules 

finement divise*es de noir de carbone. 

5. - Proc^de* selon la revendication 4, caracte*rise" en ce que la matiere 
plastique constituant ie premier mate*riau et le noyau sont constitu€s par un 
chlorure de polyvinyls 

30 6. - Proc6de* selon la revendication 1, caracte*ris£ en ce que la pr€for- 

me (24) est obtenue en extrudant le premier mate*riau (28) dans un moule (40) 
et en extrudant ensuite le mat^riau (26) constituant le noyau dans le premier 
. mate*riau (28); dans le moule (40), afin d'obtenir un noyau (26) situe* a .l'inte"- 
rieur du premier mate'riau (28), 
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7. - Proc€d£ selon la revendication 6, caracterisS en ce que les visco- 
site's du premier materiau et du materiau constituant le noyau sont contrdSs 
de fa 5 on que le materiau du noyau pr^sente une viscosity sensiblement egale 
ou superieure a celle du premier materiau. 
5 8. - Procedl selon la revendication 6, caracte'rise' en ce que le moule 

(40) comprend des parties (42, 48) qui s'ajustent l'une sur l'autre de maniere a 
former un volume de cavite" de moule. plus faible que le volume desire de la 
pr^forme (24) et qui ensuite s'ecartent l'une de l'autre de maniere a augmenter 
le volume de ladite cavite jusqu'a la valeur. d€siree du volume de.la preforme, 

10 le premier materiau (28) <itant extrude dans la cavite" de moulage lorsque le 
volume est plus petit que le vo lume desire - de la preforme (24) et le materiau 
de noyau (28) etant extrude dans ledit premier materiau (28) pour ^carter les 
parties de moule (42, 48) et augmenter le volume de la cavit£ jusqu'a obtenir 
le volume dSsire' de la preforme (24). 

15 9. - Proc£d£ selon la revendication 6, caracterise en ce que, aprfes 

l'extrusion du mat€riau de noyau (26) dans le premier materiau (28), une quan- 
tite suppl^mentaire de premier materiau (28) est extrud€e dans le moule (40) 
afin d.'enfermer totalement le materiau de noyau (26) dans le premier materiau 
(28). 

20 10. - Proc£d€ selon la revendication 3, caractgrisS e n ce que I'un des 

plateaux (96) comprend une broche (112) de formation de trou central, cette 
broche, lorsque les plateaux (96, 98) sont fermes contre la preforme (24) etant 
deplacee au-tra vers des mate riaux constituant la preforme (24) afin de deplacer 
les materiaux et former un trou (16) dans le disque (10). 

25 11- - Proced£ selon la revendication 10, caract€ris^ en ce que la broche 

(112) repousse une partie du premier materiau (14) le long de la surface de 
trou (16) forme dans le disque (10) de maniere que le materiau (12) constituant 
le noyau soit recouvert par le premier materiau (14) dans le trou (16). 
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